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A technikei tudományok legkülönbözőbb területén nagy ará-
nyu fejlődést tapasztalhatunk. Ez a fejlődés az elért eredmények
alapján nem hasonlít az előző korszakókhoz. Ujszsrüség jellemzi
ma az ipart. A tudományos elgondolások gyors ütemben látnak nap-
világot és mielőtt a kutatás vonalán elméletben is teljes kidol-
gozást nyernének, már az iparban látjuk megvalósítva. Ennek az
egyre fokozódó fejlődésnek az lett a következménye, hogy ae meny-
nyiségi termelés mellett a minőség, a gépi megmunkálásoknál hasz-
nált szerszámok, gépalkatrészek élettartama nem felelt meg az uj
helyzet követelményeinek. A régi technológiai módszerek nem mu-

tattak többé járható utat, A zárt cikiusban dolgozó üzemek igé-
nyei hirtelen megnőttek. A világpiaci verseny egyre több igény-
nyel lépett fel a kész gyártmányok átvételénél.

A bevezetett korszerü technológiák és uj munkamódszerek kü-
lönösen nagy követelményeket, támasztanak az anyagok, a gép és
szerszámgyártás céljaira felhesználásra kerülő acélok minőségével
szemben. Ezeket az igényeket különleges keménységü acélok előál-
litásával elégithetjük ki. Azonban a nagy keménységü, erősen öt-
vözött acélok lényegesen költségesebbek, mint a gyengén ötvözött
acélfajták, nemcsak az ötvözőfémek felhasználása, hanem nehezebb
megmunkálhatóságuk miatt is.

Ezek a körülmények voltak inditói annak a mozgalomnak, amely
ea figyelmet a fémek felületkezelési technikája felé irányitották.
Rájöttek arra, hogy csak ezen a területen találhatók olyan meg-
oldások, melyek a termelés vonalán mutatkozó és egyre fokozódó
igényeket kielégithetik. Ez az alig harminc évre visszatekintő uj
tudományág felöleli az ipar egész területén a fémek felületének
kidolgozásával kapcsolatos kérdéseket. Ennek sz uj tudományágnak
feladata az iparban az ide tartozó kérdések oly módon való kidol-
gozása, hogy lehetőleg minimális bér, anyag és beruházási költség
mellett minden követelményt kielégitő megoljásokat találjon.

A kisérletek által mutatott utak az elektromos, elektrokémiai
és thermokémiai eljárásokhoz vezettek, amelyek segitségével arány-
lagrövid műveleteken át, olcsón, a minőség emelése mellett tömeg-
gyártás végezhető. Ha vílágviszonylatban figyelemmel kisérjük
ezen a téren bevezetett eljárásokat, akkor láthatjuk, hogy a ku-
tatók korszakalkotó eredményeket értek el, melyek nagy mérték-
ben módosították, sok esetben pedig forradalmasitották az ipart.
MTI.52-10.609. Németh: Szerszámok élettart.növ. Tné.
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Előadásomban a szerszámok élettartamát növelő és kopott szer-

számok regenerálását célzó néhány felületkezelési eljárást ismev-
tetek. Célom az, hogy egyes, különösen nemzetgazdasági szempontokx-
ből fontos eljárások ipari jelentőségét kihangsulyozzam, továbbá
tekintettel az uj tudományágnak az iparban való ma már közismerű
és nélkülözhetetlen szerepére a közép és felsőszakirányu oktatás
figyelmét felhívjam.
Budapest, 1952.március 15. A Szerző.
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A./ Kopásellenállást növelő eljárások.
A szerszámok élettartamának növelésít a koöpásellenállás fo-

Kkozásával érhetjük el. á. müszeki igények figyelembevétele mellett
szerszámgyártási célokra különleges keménységü, erősebben ötvözött

acélskat használunk. Ezek az acélfejták költségesek és nehezen meg-

munkálhatók. A felületkezelési technikával foglalkozók feladata,
hogy megoldásokat találjanak a szerszámgyártás céljsira szolgáló

nagy ötvözésü, kemény acélok olcsó; könnyebben megmunkálható acél-
fejtékkel való helyettesítésére. Ezt a célt szolgálja a kemény-

krévozásgse

I. Keménykrómozáse
A keménykrómozási eljárás rövid történelmeű időre tekint

vissza. Először 1925-ben mutattak vá az elektrolitkróm jó ké-

miei tulajdonságaira és keménységére. Á Yopásellenéllás fokozása Í

céljából alkalmazott keménykrómozásnak nagy jövőt jósoltak. Ké- ]

sőbb ugy tünt fel, hogy jelentőségét tulbecsülték. Kétségtelen,

hogy a felhaeználási területeket sokszor helytelenül választották
meg és hibás technológiákat követtek, Emiatt az eredmények gyak-

.

ran csalódást okoztak. Megingatták az eljárás használhatóságába

vetett hitet. Ebből magyarázható az, hogy a keménykrómozást még

ma sem alikalsszzák olyan széles területen, mint amennyire előnyei 1

miatt rászolgál. Pedig a keménysége mélieitt, igen alacsony surlódá- !

si koefficienssel rendelkező felületet ad, ami az értékét még job-
!

Ban fokozzaás
1./ Króm leválasztása elektrolitekből.
Keménykrómozáshoz elektrolítként használatos krómsavban a

króm hatértékü alakban van jelen. A krómsav oidatok elektrolizi-
sgsénél a fémkróm leválása mellett nagymennyiségü H, szabadul fel
és ezért a gyakorlatban 1 emperóra alatt nem az elméleti 0.323 £

króm, hanem 0.0161-0.1615 g. válik le. Tehát az áramkihasználás
/elméletileg amperóránként lecsapandó és a ténylegesen lecsapott —.

fémes króm mennyisége közötti viszony /5-50 $ között mozog. Az !

áramkihasználás függ még az elektrolit hőmérsékletétől, össze-
:

tételétől és az áramsürüségtől.
Tisztán a krómsavból krómot nem lehet lecsapatni, mível az

áram nagy része a viz elektroliziísére használódík fel. Idegen 8a-
vakkal a kérdés megoldható, ha azokat krómsava elektrolitekhez
adagoljuk. idegen savak közül azokat használjuk, smelyek a leg-

1

!
i

H

1
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negyobb áramkihasználást adják, pl. a kénsavat, filuorsavat, flucc-
savas vegyületeket. Áz elektrolizienéi, elméletileg még nem egé-
szen tíisztázottan, a hatértékü króm háromértéküvé redukálódik
és ebből történik a fémes krőm kíválása.

AÁ kaménykrómozás, főleg a méretre krómozás gyakorlati kivi-
telezésénél fontos annak az ismerete, hogy milyen mértékben függ
a kiválási sebesség, vagyis az időegységben lecsepódott krómré-
íteg vastagsága az áramsürüűségtől, a fürdő munkehőmérsékletétől,.
a krómsav, idegensav és a hárcomértékü krómsav tartalomtói, ide-
gen fémek és vezető fémsók mennyiségétől, A feszültség a beállij-
tandó áramsürüségnek, a fajlagos fürdőellenő ilásnak, az elekirő-
dák távolságának és a polarizálási 7eszültségnek a függvénye; A

fajlagos ellenállás és ezzel a krómlecespódéshoz szükséges fe-
szültség annál kisebb, minél töményebb a fürdő. A fajlagos ellen-
állás bízonyos határig annál kisebb, minél nagyobb a fürdő Cro
tartalma. Miután egy kisebb fajlagos elektrolíitellenállés alacso-
nyabb fürdőfeszültséget és ézzel kevesebb áramfogyasztást tesz
szükségessé, a keménykróm fürdő töménységét 200 g/1 CrO tartalom
alá nem engedhetjük,

A keménykrómozásnál a gazdasági tényező kiszámítása az érem-
ihasználástól függ. Ez határozza meg a krómozó berendezés áram-

fogyasztását és berendezési költségeit, Az áremkihasználás függ
a krőómsav és az adagolt idegensavak töménységétől. Az 1.sz.átra
két különböző összetételű fürdőnél kapott áramkihasználást mutat-

Jja $-ban. A fürdők 250 g/i
CrOx mellet) 55 C"-nál és

2 20-70 A/am" áramsürüséggel
26

i dolgoztak, Az l.-gyel jel-
30 i zett görbe komplex fiuori-
Ja: AEK dokat, a 2-vel jelzett 1.1£$

! e kénsavat tartalmaztok. Bár-
30 t— 7 ÉRATÁEEH ESZT? milyen idegen savat hasz-a.o 1 TT zá §

nálunk fel, mindig érvényes
i 7] i

az a törvényszerüség, hogy
10 ko s Io "s ARO JEEZ ÁT az idegensav adagolásával

Bmp. [dé az áramkihasználási görbe
először meredeken emelkedik,
egy magas értéket ér el és

azután nullára visszaesik, A lecsapódási sebesség egyenletességé-

1.ábra.

"

nek biztosítása érdekében az idegensav és krómsavtartalom között
minden esetben megadott arányt tartank fenn Pi. 2502/1 CrOx mellett
MT1i.52-10.609. Németh: Szerszámok élettart. növelése, Tné,
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1.26 kénsav, A 250 £/i ÜrÖs tertelmu krómfürdőnél a maximális áren-
vihesználás 55 C" hőmérsékletnél 50 A/ am áremsürüségnéi az adalék
savak szerint a következő:

:

kéneavtartalomnál 18..3 $
folytesvtertslomnáil 23.5 2
kovagsavtartalomnál — 24.5 23

As idegensavak megfelelő százalélaránya mellet: az áramkihaszná-
lés értékét növelhetjük, azonban ez az érték másik sav hozzáadá-
sének feleslegétől csökkenhet, mint azt az alábbi táblázat mutatja.
mstti

[250 g/1 Cro, áremkihasználás
1.20 em" H,S1FG/1 508/dmÉ-nél 504/ám -nél
! 55 C"-nál — 55 C"-nél

0.4 $ H.50, 21.0 4 25.08
0.6 8 HoSO, 19.5 $ 24.5 8

0.8 5 E,80, 18.5 £ 24.0 $

1.0"£ H-S0, .
17.0 8 22.5 $

1.2 $ H,50, : 16.0 $ 20.5 X

He a krómszv és idegensav aránye nem változik, az áramkihasz-
nélás és ezzel a keménykrémréteg vastagsága a fürdő hőmérsékleté-

: től és az éremsürüségétől függ. Az áremkihasználásnak a fürdő hő-
mérsékletétől és áramsürüségtől való függését két használatos ke-
ménykrómelektroliitnál az alábbi táblázat mutatja:

71./ 250 g/l CrÖs és 1.0 $ HaS0,
) Hőmérséklet

Amp/öm" oo 55 02 45102 — 50.027 —/őb 09

10 "25.78 18.8$ 11.98 10.28 —
20 52.2£$ 19.2$ 15.6$£ 125$
B0- 55.75 24.96 17.86 16.2$ 11.553
40 29.49 18.86 "17.08 13.43
50 Es 33.6 $ 19.19$ 17-9$ 14.65
60

: ee 35.78 20.8$ 18.68 $ —15.59

70 — — 21.5 9 19.4. 8 16.4 §

HFI,52-10.609. Németü: Szerszámok élettart. növ. Tné.

et

————2

a

settttés



SIÓ 2

2./ 250 £/1 CrOs és 0.6 2 HASO, , 1.6 $ H,SíFg

Amp/ám" 25709..." 135.094 4502... : 55 C2 7 "65 08

20 14.868  13.1£ 9.02 8.62 és
20 24.56 20,1£ 18.32 15.82 12.48
30 30.24 21.868 25.04  20.5K — 17.65
40 E 24.26 25.1$ — 22.54 , 21.15
50 26.36. (25.64. 24.84 23.04
60 28.58 26.36  2601X 24.73
70 áz áz LT HŐGsTA 26-54 —— 26-42

100 2 s 27.58 26.58

Az aláhuzott számok a használható, kemény, rugalmas és csil-
logó krómlecsapódások kiválását jelzik. A többi szürke, matt,
hámló és rideg lecsapódások területe. Az áramsürüség és hőmér-
séklet függvényében kapott keménykrómréteg minőségét a iábléza-
ton kívül a 2.sz. ábra is szemlélteti.

Éz ! 7

: 55 ] Im — fem E 3]
AR ZAY [o RSS

A EÁ15 [KSS]
40 1 4

zni BRT [2]t /

221 ide!i "]
30 4

! ÉlHELTTELLI

40 20 32 [7] ő0 [2]

mp/ do?
2.ábra.

A krómozásnél annyire fontos mélyszórás annál jobb eredményt
mutat, minél jobban megközelítik egymást a különböző áramsürüségek-
hez tartozó áramkihasználási értékek. Ebből a Szempontból a kova-
savat tartalmazó és fluoborátos krőómfürdők mutatnak igen jó ha-
tásfoko Az áramkihasználásnak az idegensavak százalékos tartal-
mától függését a 3 az.ábra mutatja. Nálunk még ismeretlen krómfluo-
borátos fürdő kémiai analíziísének eredménye:

Cr/BF 4 / x z 43.8 §
Cr 7.20 §

MTI, 52-10.609. Németh: Szerszámok élettart.növ,. Tné,.
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HBF, 0.65 2
HaPOz 2.70 2$

Az elektrolitek kiválasztásánál okvetlenül mérlegelni kell;
hogy a kénsavas krómfürdők kisebb áramkihesználást és lecsapási

! sebegséget eredményez-
nek, de kémiai szem-

A E !
I pontból fizembiztosan

—
221 NET il szabályozhatók. A be-

TR 799
[1 DA ! E rendezés és készülékek

b a j ! 1 NN
! élettertama hosszabb.

"9 5 1 I It A Az áramvezetést akadá-

2 14
11 ! N

i X lyozó anódbevonatok

Sz 42 kis mértékben képződnek
R 1 1 ia Ha Ny.si
N

14 el j ; és igy az alacsony fe-
"9 MR E ETT VÁ 2 29 szültség mellett a há-

; [degen sa —s— romértékü krómvegyüle-
: tek ledálása elkerülhe-

3.ábras tő.
A kovasavas fürdőknél 20-40 $-ai negyobb az áramkihasználás

és lecsapási sebesség, tehát fokozható a termelékenysége Azon-

ban a nagy krómsav fogyasztás és nehézkes szabályozási lehető-
ségek az üzembiztonságot hatványozottan befolyásolják. Ugyanis

a kovasavat tartalmazó elektrolitek áremkihasználási tényezője
csak nagyobb krómsav töménységnél éri el a meximumot.

Megemlítem, .hogy a fluorsavas fürdőknél, még különleges őt-
 wözések mellett is, az anódák ólomfiuoridos, vagy ólomsilikofluo-

ridos réteget kapnak. Ez a réteg nem kívánatos módon emeli a fe-"
szültséget. Gyakori tísztíitást kell végezri, miáltal az anódok

gyakrabban kopnak, mint kénsavas elektrolitek esetében.
Továtbá fenn áll az a lehetőség is, hogy a krómozni nem

kivánt felületek pl. profilirozott darabok belső felületei
bemaródnak. A kovasavas elektrolitekből kapott réteg eleinte szép

és világos fényü, a lecsapódási sebesség magas. Azonban egy bi-

zonyos idő mulva, az amper terhelésnek megfelelően, az elektro-
11t elveszti ezt a tulajdonságát. Sz a folyamat kénsav adago-

lással lassitható, de meg nem akadályozható.
3./ A krómrétegstrukturájaés minősége.
Számos kisérlet eredménye azt mutatja, hogy a krómbevonat

szerkezete azonos krómozási feltételek mellett is a legkülön-
bözőbb lehet. :

MTI.52-10.609. Németh: Szerszámok élettart. növ. Tné.
















































































